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@ Verfahren zur Herstetlung einer Schalterblende 

@ Um eine Schalterblende mit im Durchiichtverfahren be- 
leuchtbaren Funktionssymbolen, bestehend aus einer farbig 
bedruckten Kunststoffolie. die in ausgewahlten Bereichen 
iichtdurchlassig ausgebildet ist, sowie einem mit dieser 
verbundenen Kunststoffspritzteii . als Blendenkorpus zu 
schaffen, weiche bei emfacher Herstellung den Uchtaustritt 
auf die gewOnschten Austrittszonen eng begrenzt, wobei 
das Teil leicht zu reinigen seiri soil und die Synribole 
dauerhaft angebracht sind, wird vorgeschlagen. da& die 
Kunststoffolie (4) mit transparentenrt Kunststoff (5) hinter- 
spritzt ist, wobei die Rander (6) der Kunststoffolie (4) den 
transparenten Formkorper (5) allseitig und an gegebenen- 
falls vorhandenen Ausschnitten (7) bzw. Ausnehmungen 
uberragen, und da& als Blendenkorpus (8) an die mit dem 
transparenten Korper (5) verbundene Riickseite der Kunst- 
stoffolie (4) im Bereich der den transparenten Korper (5) 
" uberragenden Rander (6) randseitig umlaufende Stegteile (z. 
B. 8) und gegebenenfalls die Ausnehmungen (7) und/oder 
Ausschnitte umfassehde Stegteile (z. B. 8) mit Bodenteilen 
aus lichtundurchlassigem Kunststoff angeformt sind. 
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formte zylindrische Abdeckungen, gegebenenfalls mil 
Bodenteil, aufweisen konnen. Die aus lichtundurchlassi- 
gem Kunststoff bestehenden Teiie stnd unmittelbar mit 
der bedruckten Folic verbunden. so daB ein Lichtaustritt 
zumindest zur Frontscite der Schalterblende oder der- 
gleichen an den Verbindungsstellen unterbunden isi. 
Die bedruckte FoJie kann beispielsweise aus Polycarbo- 
nai mil innenliegender Bedruckung (in der Funklionsla- 
ge) hergeslelU sein. Sie kann aber auch als Doppel- oder 
Mehrfachfolie mit gekapselier Bedruckung ausgebildei 
sein. 

Perartige FoHen sind im Stand der Technik ansich 
bekannt Als iichtdurchlas^ger Kunststoff kann beliebi- 
ger Kunststoff Verwendung finden, wobei beispielswei- 
se ebenfalls Polycarbonat oder auch PMMA (diese al- 
lerdings mit Haftvermitder) Verwendung finden kann. 
Der lichtundurchlassige Kunststoff kann ebenfalls 
PMMA oder auch entsprechend eingefarbtes Polycar- 
bonat sein. Auch konnen sogenannte Blends, also Mi- 
schungen von beispielsweise Polycarbonat und ABS 
Verwendung fmden. 

Vorzugsweise werden solche Kunststoffe eingesetzt, 
die ohne zusatzlichen Haftvermittler eine innige Ver- 
bindung beim Anspritzen miteinander eingehen. 

Dadurch, daB die den Rand bzw. die Ausnehmungen 
umfassenden Stegteile aus lichtundurchlassigem Kunst- 
stoff auch an die dem iiberragenden Folienrand benach- 
barien, mit lichtdurchlassigem Kunststoff beschichteten 
Bereiche angeformi sind, wird eine hohere Stabilit^t 
erreicht und zudem eine noch bessere Abschirmung ge- 
gen austretendes FrentdliGht erreicht Der an die RQck- 
seite der Kunststoffolie angeformte Kunststoff kann 
klarsichtig seia Der die Render und Ausnehmungen 
durch ruckwart'ig abragende Stege und dergieichen urn- 
fassende Kunststoff kann schwarz gefarbt sein. 

Bevorzugte Verfahrensmerkmale sind in Atispruch 2 
angegeben. 

Ausfuhrungsbeispiele des erfindungsgemaBen Ver- 
fahrens sind in der Zeichnung dargestellt und im folgen- 
den naher beschrieben. 

Es zeigt 

Fig. 1 eine Schalterblende in Ansicht; 

Fig, 2 desgleichen von hinten gesehen; 

Fig. 3 die Schalterblende im Querschnill; 

Fig. 4 bis 7 einen Beiatigungsknopf oder dergleichen 
in unterschiedlicher Ansicht und unterschiedlichen Her- 
stellungszustanden. 

Die Schalterblende 1 bzw. das Schalterbetatigungs- 
glied 2 weist im Durchlichtverfahren beleuchtbare 
Schalt- bzw. Funktionssymbole 3 auf, die lediglich sche- 
matisch in Fig. 1 gezeigt sind Sie besteht im wesentli- 
chen aus einer mindestens einlagigen. vorzugsweise 
mehrlagigen, farbig bedruckten Kunststoffolie 4, wobei 
diese Folie 4 lediglich in den Bereichen, in denen Funk- 
tionssymbole angeordnet sind, farbig oder lichtdurchlas- 
sig gestaltet ist, in den ubrigen Bereichen aber schwarz 
eingefarbt ist ' 

Die Kunststoffolie 4 ist mit transparentem Kunststoff 
5 hinterspritzi. wobei die Render 6 der Kunststoffolie 4 
den transparenten Formkorper 5 allseitig und an gege- 
benenfalls vorhandenen Ausschnitten 7 bzw, Ausneh- 
mungen iiberragen. Der transparente Formkorper 5 
kann im wesentlichen flachig ausgebildet sein, wie das 
aus dem Ausf iihrungsbeispiel gemaB Fig. 1 bis 3 ersicht- 
lich ist, £r kann aber auch mehr quaderformig gestaltet 
sein. wie dies aus den ng.4 bis 7 ersichtlich ist Als 
Blendenkorpus 8 sind an die mit dem transparenten 
Kunststoffkorper 5 verbundene Ruckseite der Kunst- 



stoffolie 4 im Bereich der den transparenten Korper 
uberragenden Render 6 randseitig umlaufende Stegteile 
und gegebenenfalls die Ausnehmungen umfassende 
Stegteile mit Bodenteilen aus lichtundurchlassigem 
5 Kunststoff angeformt Die Stegteile ragen im Ausfiih-. 
rungsbeispiel rechtwinklig von der Ebene nach hinten 
ab, die von der Kunststoffolie 4 aufgespanni ist Im ubri- 
gen ist bevorzugt daB die den transparenten Korper 5 
randseitig uberragenden Rander 6 (zumindest im auBen 

10 umlaufenden Bereich) gleichgerichiet zum transparen- 
ten Korper 5 hin gerundet sind. wie dies aus den Fig. 3 
bis 7 deutlich ersichtlich ist 

Die im Bereich der kreisrunden Ausnehnungen 7 
Qberragenden Rander6der Kunststoffolie 4 sind gegen- 

\5 uber der von der Kunststoffolie 4 aufgespannten Ebene 
eingesenkt so daB sie Schragflachen bilden, die mit 
Symbolen belegi und vom Benutzer gut optisch zugang- 
lich sind 

Wie insbesondere aus dem Ausfiihrungsbeispiel ge- 

20 maB Fig. 3 deutlich ersichtlich, erfaBt die Einsenkung 
einen Teif des die Ausnehmung 7 umgebenden, mil licht- 
durchlassigem Kunststoff 5 beschichteten Bereiches der 
Kunststoffolie mit 
pie den Rand 6 bzw. die Ausnehmungen 7 umfassen- 

25 den Stegteile (8) aus lichtundurchlassigem Kunststoff 
sind auch dem dem uberragenden Folienrand 6 benach- 
barten, mit lichtdurchlassigem Kunststoff 5 beschichte- 
ten Bereich angeformt so daB ein MaterialschluB zwi- 
schen alien drei Komponenten erfolgt und somit ein 

30 guter und stabiler Zusammenhalt gegeben ist Zudem 
wird durch diese Ausbildung ein unerwunschter Licht- 
austritt an einem Vcrbindungsspalt der Einzelelemente 
ausgeschlossen. Bevorzugt ist der an die Ruckseite der 
Kunststoffolie 4 angeformte Kunststoff klarsichtig aus- 

35 gebildet wahrend der die Rander 6 und Ausnehmungen 
7 durch riickwartig abragende Stege (8) umfassende 
Kunststoff schwarz eingefarbt ist 

Das Herstellungsverfahren ist am besten an Hand des 
Ausfiihrungsbeispieles gemaB Fig- 4 bis 7 zu erlautern. 

40 Auf die im wesentlichen ebene bedruckte Kunststoffolie 
. 4 wird unter Belassung eines die Kunststoffolie und ge- 
gebenenfalls die in ihr vorgesehenen Ausnehmungen 
umlaufenden schmalen Randes 6 mit transparentem 
Kunststoff 5 hinterspritzt Dabei kann die Spritzform, 

45 die die Kunststoffolie 4 aufnimmt und dann mil dem 
klarslchtigen Kunststoff 5 ausgefiillt wird, eine gerunde- 
te Form aufweisen. so daB die ansich in der Ebene lie- 
gende Kunststoffolie 4 beim Anspritzen des transparen- 
ten Kunststoffes 5 randseitig (im Bereich der Rander 6) 

50 bleibend gebogen wird. Durch die beim Anspritzen auf- 
tretende Warme ist diese Biegung bleibend. 

Auf die freien Rander 6 und vorzugsweise unter Ein- 
schluB der den Randern 6 eng benachbarten Zonen des 
klarsichtigen Kunststoffes (insbesondere beim Ausfiih- 

55 rungsbeispiel gemaB Fig. 3) werden die umlaufenden 
Stegteile aus lichtundurchlassigem Kunststoff aufge- 
spritzt, die den Blendenkorpus 8 bilden. Auf diese Weise 
wird eine glattfiachige Stirnseite des Schalterblendent- 
eiles bzw. des Betatigungsteiles crzeugt die frei von 

60 schwer zu reinigenden Ausschnitten oder dergleichen 
(St Die Bedruckung der Folie 4 Ist geschijtzt angeordnet 
und somit keinem VerschleiB unterworfen. Der uner- 
wunschte Lichtaustritt an den AnschluBsioBstellen von 
lichtdurchlassigen Teilen und lichtundurchlassigen Tei- 

6i5 len ist durch diese Ausbildung unterbunden, so daB der 
in Einbaustellung hinter dem Blendenteil oder derglei- 
chen angeordnete beleuchtete Bereich ausschlieBlich 
die entsprechenden Freistellen oder farbigen Markie- 
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